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TeknUcomr&de 

F5religgande uppfinning hfinf&r sig till ett satt att i en linje foraia profiler med utmed ltog(jlen 
variabel tvMrsektion fr&n ett plant platband som avhasplas ftioi en bandrulle^ varvid man 
anv^der kantskSrare och ett anfal rullformningsenhetcr dtr skvSl kantsklirarna som 
fidlfonmiingsenhetenia &t individuellt rOrliga i sidled relativt bandet. Uppfinningen hiSnfOzji 
ocks& till en kontinuerlig produkdonslinje. 

Bafcgrundstelmik 

WO 02/43SS6 Al bes3crlver en nillformningsmaskin som anvands p& detta s&tt SBfr att vika 
upp och fomia kantema p& en takpUt av typen ''standing seam", Takplatens bredd kan 
varieras utmed plfttens Ittngd oeh de uppst&ende kantonna bar samma foxm utmed hela 
langden. 

Uppfinningens syfte 

Det St ett SndaxnSl med uppfinningen att medge ekonomisk tillverkning av pUtprofiler var^ 
profil kan variexa utmed piofilens iSngd och sSrskilt av profiler som dessutom kan vara 
krfikta. 

Detta uppfylls primart genom att man enligt uppfinningssAttet styr kantekarmia ooh 
ruUfoxmningsenhetema individuelll till alt f&lja utbrednmgslinjoma fiSr sidokantema som 
skMxs respektive h5men som daieiier fomias, och p^rjar fonuningen av ett h&m med ett 
antal rullfommingsenheter fbrst sedan ett n&mare bandtonten liggande h5m har 
i&:digfonnats. Om cn krdkt profil Snskas^ valsar man, vartefier niUfomiade profilen matas 
Sram i linjen, delar av profilen plSt tunnaie s& att profilen krdks. 
En produktionslinje enligt uppfinningen innefattar ett krfikveifc efter rullformmngsHnjcn ofch 
detta kr5kverk innefattar valsrullar styrbara att valsa delar av profilen tunnare sk att profilen 
krSks eller vrids vartefter den formas. 

Uppfinningen definieras av patentkraven. 



Kort beskrivning av ritningarna som vtstar en utmstning enligt uppfumlagen med vil ken 

s&ttet enligt uppfinningen kan utfiSras 

Figur 1 vi^ar schemaliskt en produktionslinjo scdd irfin sidon. 
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Bigur 2 visar litijen i figur 1 scdd ovaniftfin. h.ivt;-.: 
Figur 3 ar en sektion tag«n utmed Mttjcn 3-3 i figur 2, som visat flJtstorat ooh schematiskt 
stans. 

Figur 4 Sr en sektion tagen utmed liiyen 4-4 i figur 2, som visar fi^rstorat och schemaliskl 
fUxstai ki^kningseohet tOx kxOkiung av forniadprofil. 

Rgur 5 ar en sektion tagen utmed linjen 5-5 i figur 2, som visar fiirstorat och schematiskt 
andra krdkntngsenhet ^r krdkning av formad ptofU. 

Figurerna 6 odb 7 visar tvBnw^ktioner av ett band format i utrastningen som visas i 
fbregiende figurer och tvSisdrtionema ar tagna utmed liiqema 6-6 respektive 7-7 i figur 8 
Figur 8 St en utbxedning av det formade bandet visat i figuiema 6 och 7. 
Figur 9 visar pro<iukti<msUnJens sista rullfonnningssteg i rullfonmiingcsa av «i C-profil. 
Figur 10 visar en del av elt kantskuret och stansat band ftiic profilering. 
Figurerna 11 och 12 at scktioncr tagna fore och eftcr en rdrfonradngseohct s4som anges 
linjcrna 1 1-1 1 och 12-12 i figur 13 och i figur 2. 

FigurlS visar fSrstorat och schematiskt en rfirfbrmningsenhet scdd ovanifrfin. 
B4iskrivning av visat och ffSredraget ut^rande 

Figurerna 1 och 2 visar schematiskt en produktiomlii\je som InnchSHer en avhaspel 1 1 fB^ 
avhaspUng av ett piStband 10 fc&n en bandrulle 9, ett riktvcrk 12 fiJr planriktning av 
piStbandet 1 0, en fiSrstans 13, ett kantskSrverk 14,15 pi var sida om bandet 10, en skrottu^ 
16 for att samla upp bortskuma bandkantema, fyra ruUfonnningscnheter 17-20 respeklive 
24 p& var ada om bandet 10 fbr vikning av bandet till en profi)» elt kcOkvcrk 25 som 
innehfillcr tv& krOkningseoheter 26,27 flJr krOkning av den vikta profilen, en 
Tl}rformningsenhet 28 fiJr fiSislutning av den vikta pxofilcn, en svetsenhet 29 f»r sdmsvetsrfing 
av den slutna profilen, och en efieddippsax 30 for slutUg avklippning av den J^ga profil sn 



BV 



21- 



Figur 3 Visar fiJrstorat ftistansen 13 som har ett vinkelskarSl sk att den b«rjar stansniugci 
mitten av band^ och s& att slagjlangden bes^mmar sUtsens langd. 



Kaniskarverken 14,15 Sr individuellt rGrliga i sidled, dvs tvSis bandriktningen. 
Rullfommingsenhetema 17-24 Sr allalikadantuppbyggda och individuellt ii»rHga. De har 
barare som bfir, som visas pa rullformningsenhetcn 17, lv& nillpar 35,36 i tandem och ar rt rlig 
i sidled och vridbar kring en vertikal axel. Figur 9 visar sista rullftamningssteget p& var si|ia 
bandet filr art slutforma en C-ptofil 50 med tvfi par av foironingsruUar 37,38; 39,40. 



SENT BY: AVE8TA PATENTBYRA; 



Ue 226 1 (jhoi ; 

+46 226 10001 



27.FEB^04 10:44; 



PA6E 



.* 7 



Figur 6 och 7 visar tva tvarsdktioner av en ffirdigformad C-profil 50 som har osymmctrisk 
tvarsektion och varierande tvarsektion utmed sin ISngd. Profilens kantcr har bctccknats 5 1^2 
och desshdm har hetecknats 53-56- T utbredningen av en del av profilens langd som visas 
som flgur S visas h&men mcd streckade linjer och tvarsektionema i figurema 6 ooh 7 bar 
indikerats med linjcrna 6-6 och 7-7 i figur 8. C-profilen kan definieras som att ha en 
centralflans 76 mellan hSmen 54,55, tv&uppstfiende liv 77,78 mellan hOmen 53,54 och 55j56, 
och tv&invikta sidoflflnsar 79,80 mellan hOmen 53,56 och kantema 51,52, 

Tillverkningen av en C-profil mcd varierande tvaisdction 9ka nu beskrivos. 

Bandriktverket 1 2 rikfiar bandpi&ten som avhasplas Irfin bandruUen 9 och matar £ram band 
gcnom linjen. NOr den pl&t som $ka bli slu^den av en profiliSngd nSr tbrstansen 13 stopp ^ 
matningen och cn tv&rgaende slits stansas ut. Om shitanden papl&tlSngden och i^rsta &nd< n 
pft nasta pl&tlangd inte har samma utbredning utan denna i&rsta ande ex^pelvis Sr bredar > 
fSregSende slutSnde s&som„ visas i figur 10 g5r man fiSrst en slits 60 f&t shitanden och efle] ' att 
ha matat iram ett stycke pl&t stansar man ut en slits 6 1 fUr fiamSndini. Mellanliggande lanf 4 
blir en skrotbit nar ISngdema slutgiltigt delas som senare ska beskrivas. Figur 10 visar ban let 
som det ser ut nSr dct stansats och kantskurits. ICantskMrningen kan goras efter stansningen 
som visas, men kan alternativt goras fUte stansningen. Slitsamas langd avpassas s& att hOn .en 
53,56 pa fardig profil blir bortstansade och endast dc plana deiama mellan hOrnen 53,56 o< ;h 
andama 5 1 ,52 blir kvar pS fHrdig protll. SUtsarna gdrs brcda att man sedan kan klippa i^&r 
t^dig profil med verktyg som g&r in und^&Sn genom slitsama. 

De fUxsta tvft ruUfominingsenhetema 1 7,1 8 och 21 ,22 pi var sida om bandet styrs s& att de ras 
fommingsrallar fe^er de yttersta hOrnen 53,56, dvs de fblier linjema 53,56 i irtbredningen 
(figur 8). Eflersom man har tvft steg mcd formningsmllarspar i tandem pS vage 
ndlfommingsenhet kommcr vaije rullpar inte att exakt fbljantbr^ingslinjen, men eflersc m 
uthredningslinjema har svaga bSjar kommer felet att vara s& litet att det inte £Sr n&gon 
praktisk betydelse. Man kan ofta Sven ha tre mllformningsstcg p& varje ndlformningsenhe : 
1 7-24. Man kan ocks& om s& erfordras ha flera rullformnings^eter i Knjen sa att man kai i 
anvMnda fleza ruUfommingssteg tbx vage h5m och kunna ruUfomia flcra h6m ftn de visadc 
fyra hdmen. Med hOm avses inte baza tvara h5m som visas utan ftvcn horn i fomi av bdjar 
Rtdlfoxmnlngen behesver inte heller g5ras aymmetri^ktpfi bada sidor av bandet som visas. 
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NSr en punkt av bandet passerat ruUfonnningsenheteina 18 rcspektive 22 Sr hfiman 53 ocU 56 
fiodigfozmade och d& bdijar mllfonniiingeai av h5nien 54,55. NSr baxidet pastserat siszta 
rallfoxmningssteget Sr bandet fSxdigfomiat och i detta fall nSr profilen Sr en dppen C-proli 
passerar den kr6Icverket 25, rSrfommingsverket 28 och svetsenheten 29 utan att bearbetas 
eller foimas. Nar fSrsta slitsen 60 nSr efterklippsaxen 30 stoppas matdngen och sen g&r nrip 
genom slitsen och klipper av profilen belt Sedan matas bandet firam och stoppaa nar slltseji 61 
nflr eflerklippsaxen 30« D& kllpps profilen av aven dflr och mellanliggande profil blir en 
skrotbit Man kan naturligtvis fonxta andia profiler On C-profiier, ncempelvis hatiprofiler. 
Med flera niUfommingsenheter an de visade fiSr man mojlighel att forina profiler ined flerli 
horn an de visade. Man kan f8r vaoe profil bestamma huur mflnga ndlfixcnmingsenheter sorp 
ska anvBndas fbr vajge hSrn eftersoni niUformningsenh^ema ar individuclU s^^bara. 



nun 



Nar man ska forma en siuten C-profil kan man mte rullforma den till slntfonm eftersom 
m&ste ia in formruilar inuti profilen p& det sStt som visats i figur 9. Man siutar darfbr 
niUfonnmngen med en profil som visas i figur 1 1 och i rOrfonmungsenheten 28 som i ett 
flera steg pressar ihop profilen med vertikala ruilar 65-68 och ger st5d i botten med 
horisontella ruUar 69 JO som visas bftde i figurema 1 och 2 och fiJrstorat i figur 13. Dft far 
profilen siuten fomi som visas i figur 12 och den somsvetsas direkt i svetsenheten 29 som 
direkt intilliggande sk att profilen inte kan &tertjadra. 



Figurerna 4 och S visar de tvk krOkningsenhetema 26,27 som anvands nar man vill krOka 
eller vrida profilen* Profilen:^ 50 benamns som i figur 6 avcn om alia betcckningar into 
aterfinns i figur 4. 

Enheten 26 visad som figur 4 ska beskrivas narmace. Den har motnillar 82,83 inuti piofilefa 50 
och dessa motrullar ar instailbara fbr anliggning mot 6vre delen av profilens uppst&cnde Ir r. 
Pa utsidan om liven anligger valsruUar 84,85. Hela krokningsenheten 26 Sir fritt rdrlig vert: kali 
utmed linjaler 86,87 i scativet och fbljer tfverdelen av liven genom att igadrandc anordning ur 
88,89 latt klammer mot de 5vre invikta flSnsama pk profilen och hiller fiSnsama mellan si g 
och motrullama 82,83. Motrullama uppbars av enheter 90,91 som ar glidbara i sidled utm< d 
en iiiual 92 och valsrullatna 84,85 uppbars av enheter 93,94 som ar glidbara utmcd en linj; il 
95. Motrullama och valsnillama ar 82-85 kan anpassas till profilen genom att vara begranfjat 
vlnkelinstallbara i respekiive enhet 90,91,93,94 utmed delcirkellagexytor som antyds med 
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streckade linjer. De olika krafienhetema fSr ait fistadkomma izistMlningar och kcafter visas 
inte i figuren. De kan exempelvi$ vara hydrauliska. 

Nar valsruUama med nagon snadstaUning och star valskraft pressas mot profilens It v RSr a t 
gradvis tunna ut liven upp&t konuner profilen att krfika sig ned&t. Fdr att ge pioHlen en exs kt 
form i alia tre dimensionema kompletteras valsnillama xned stfld och kontrollrallar beiagnp 
efter valsruUama, Dessa stad och kontrollr uHar visas ej p& figurema. 



Enheten 27 visad i iigur S bar liknande iippbyggnad som den ovan beskri vna enheten 26 vjisad 
i figur 4 och beskrivs dSrSyj inte i detalj. Motsvaiande detaljer har samma 
Iifinvismngsbeteckningar som i iigur 4, Enheten 27 sfyrs v<»tikalt av profilens centralflSnsloch 
valsruUama 84,85 Sr anordnadc att valsa profilens liv gradvis tunnare mot denna centralfl^ ns 
sSl att profilcn kroker sig uppit 



F5r att krSka profilen i sidled anvSnder man b&da enhetemas valsrullar pi en och samma s Ida 
sSl att hela livet p& profilens ena sida tunnas och kraker profilen &t andra hallet. For att vric a 
profilen anvander man enhetens 26 valsruUe pa profilens ena liv och cnhetcns 27 valsrulle pd 
profilens andra liv. 

Genom att styra valsarullarnas 84,85 valskrafter kan man saledcs fcrdka profilen 4t valfritt h all 
och man kan aven vrida profilen ftt anskat hail, Man kan aven styra alia fyra valsmllama 
samtidigt s& att man samtidigl b&de kraker och vrider profilen. 

Dc cftcr krakningsverket beiagna enhetcma , dvs. rorformningsenheten 28, svetsenheten21 > 
och efterklippsaxen 30 bar vara rariiga sfival vcrtikalt som horisontcllt och Svew vara vridl ara. 
... om man vill kunna anvanda dam f&t krdkta och vridna profiler, 

^ Maskinens alia organ f&i vridning. jK^rflyttning etc. visas inte p& ritningama. Alia dessa orj ;an 
styrs av ett programmeitait datorsystem sA att de axbetar simultant jKSr att ge dnskat resulte t. 
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Patetitkrav 



! . SStt att i en produktionsHnje fonna profiler (50) med utmed langden varicrandc 
tvarsektion frfin ett plant pl&tband (10) som avhasplas firto cn bandniUe (9), varvid 
man anvSnder kantskSrare (14) och ett antal ruUfozmningsenheter (17-24) dBr s&vS 
kaatskfinmm som rullformnings^etenia Sr individuellt rOrliga i sidled relativt 
bandet, 

kfiixneteckaaf av att 

man styr kantskSrama (14) och rullfonnning^enhetarna (1 1-24) individuellt til! alt 
filflja utbredningsiinjema fSGx sldokantcrna (5 US2) som skSrs och f&r hOmen (53^56^ 
&om dSrefter formas> och p&b6r)ar fonnningen av ett h6m mcd ett antal 
rullformningsCTheter fiSrst sedan ett ngrmare bandkantcn liggande ham har 
fibrdigfonnats. 

2. Satt enligt patentkrav 1 , kflnnetecknat av att man i linjen fore ruUfominingen stanjsar 
en tvftrg^nde slits (6 1 ,62) i bandet (1 0) utan att klippa av bandet hdt och i en 
eflerklippsax (30) klipper av bandet after rulifommingen ttfr att klippa av bakandef 
en ur bandet tillverkad profillSngd. 

3. Sau enligt patentkrav 2, kSnnetecknat av att man tillverkar profillangder som har 
olika utbredningsbredd i sina b&da flndar, varvid man anpassar bandbredden meUail en 
slits (60) som definierar bakanden pft en profillMngd och cn yttcrligare slits (61 ) soijri 
man g5r fbr att definiera firam^dcn p& pfifbljandc profUlangd, och sedan i 
clltcrklippsaxen (30) klipper av bandet 1 b§da slitsama. 

4. Satt enligt n&got av fiiregiende patentkrav, kannetecknat av att man vartefter 
rullformade profilen (50) matas fram i linjen i ett valsnillepar (83,85; 84:^82) valsai 
delar av profilen pl&t tunnare s& att profilen kriSks. 



5. 



S&tt enligt patentkrav 4» kSnnetedmat av att man, under det att profilen (50) mala \ 
firam, &t att styra krfikningen varierar valsspalten i ett valsrullepar (83,85; 84,^82) s om 
valsar pISten tunnare* 
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6. Satt enligt patentkrav 4 ellcr 5, kfiuuetcckiuit av att man formar en profil (50) mcc 
centmlflans (76) och flanker (77,79) vartefter bandet (10) malas fram i Unjen och 
valsar bada flankema tunnare &t ena Snden av flankerna. 

7. Satt ©nligt patentkrav 4 eller 5> kinnetecknat av att man formar en profil (50) me< 
centralfianii (76) och flanker (77,79) vartefter bandet matas fram i linjen och valsai 
hela ena flanken timnare. 

8. satt enligt n&got av patentkraven 5-7, kflnnetecknat av att man lil&r valsnilleparei{s 
(83,85; 84,82) l9ge styras av profilen. 

9. Produktionslinje IQr alt kontinuerligt fomia profiler med utmed langden variorande 
tvilrsektion fran ett plant pl&tband (10) som avhasplaa firSn en bandmlle (9)^, innefa^ande 
en avhaspel (1 1), ett bandriktverk (12), en stans (1 3) fbr tvarkli|^nlng av bandet < 
kantskarverk (14) £3r kantklippning av bandet, av en rullfonnningsstjracka (17|-: 
varvid kantskSrverket och rullformningsenheten flr individuellt rOrliga och styrbars i 
fi5r att kontinuerligt varieca ^diga utseendet p& profilen (50) som Sr under produkpor 
kSnnetecknad av 

ett krokverk (25) efter ruUformningsstackan (17-24), som innefattar valsrullar (35- 
styrbara att valsa delar av profilen (50) tunnare sd att profilen krfiks eller vrids vartefter den 
formas. 



10. Prodidctionslinje enligt patentkrav 9, kilnnetecknad av att krakverket (25) innefattlar 
ett valsruUepar (83,85; 84^82) pk var sida om profilen. 

1 1 . Produktionslinje enligt patentkrav 10, kannetecknad av att valsruUeparen Sx fljrtaxlLde 
monterade och kopplade till organ anordnade att styra pa profilen (50). 



ett 
24), 
i sidled 



12. Produktionslinje enligt patentkrav 10 eller 1 K kannetecknad av att kr5kverket 
innefattar tv& krOkningsenheter (26,27), en monterad efter den andra i lixuen. 
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Saumandrag 

I enpxoduktionsHnje fomiar man profiler (SO) mcd utmed langden varierande tvarsektion ^fin ett 
plant pl&thmi (10) som avhasplas Mn en bandralle (9), varvid man anv&ider kantsk^rare 
ett anla] Tullfonnningsenheter (17-24) dfir s&vai kantskfirama som rallfoxmningsenhetema 
jndi viduellt rfirliga i sidled lelalivt bandet. Man styr kantekaiarna (14) och Tullfonnningscikhctema 
(17-24) uuUviduellt till att fOlja utbredningslinjerna fbr sidokantema (51,52) som skSrs od i fbr 
hOmen (53-56) som daiefter fomus, och pftbOrfar ibimningen av eit hOrn mcd ett antal 
rnUfoxmningsenheter fbist sedan ett nSnnaxe bandkanten liggande hOra bar ^rdigfoxmats. Man 
krOker dexi fonnade profilen i ett krOkverfc intcgterat i Unjen, som innefettar valsnillar (35- 40) 
styibara att valsa delar av profilen (50) ttinnare s& att piofllcn krBks eller viids vartefter de i fonnas 



SENT BY: AVESTA PATENTBYRA; 



+46 226 1 (tool ; 

+46 226 10001 



27-FEB-04 10: 



PAGE 1S 



Fig ^ 




